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[57] Abstract 

(From EP 531666 A) Apparatus and process for 
use in a continuous production process for 
clothing pieces for spotwise joining along 
laterally opposite hip sides of the clothing 
piece. Front sections and rear sections 
(10), (1 1) of the clothing piece (1) which in each 
case comprise upper and lower layers (2), (3) 
which contain thermally weldable material are 
laid one on top of the other and advanced to an 5 
ultrasonic welding device. A die of the welding ' a } 
device is provided on a roller surface and U 
comprises a plurality of projections which are 
arranged at a distance from one another in a 
specific joining pattern. The process 
described and the device facilitate the 
continuous production of desired discontinuous 
joining patterns. Elastic elements to be fastened 
around hip and leg openings are received in 
depressions which are formed between in each case 
two elastic projections and therefore do not 
interfere with the welding process. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verbindungsverfahren in 
einem kontinuierlichen HerstellungsprozeB fur hCs- 
chenartige Kleidungsstucke sowie eine Ultraschafl- 
SchweiBeinrichtung for einen kontinuierlichen Herstel- 
lungsprozeB von hoschenartigen Weidungsstucken. 

Bei der Hersteilung eines hoschenartigen Wei- 
dungsstucks war es bisher in der Praxis Gblich, daB cfie 
jeweiligen Lagenelemente, die Vorder- und Hinterab- 
schnitte bilden, ubereinander gelegt werden und 
anschlieBend entiang den seitlich gegenuberliegenden 
Huftseiten miteinander verbunden werden. Beispiefc- 
weise kann ein einzelnes Lagenelement, das sowohi 
den Vorder- wie auch den Hinterabschnitt urrrfaBt, ent- 
iang einer Unie im Schrittbereich ubereinander gefaltet 
werden und entiang den seitlich gegenuberliegenden 
Huftseiten verbunden werden, urn eine Grundkonf igura- 
tion des Hdschens zu bilden. Dieses Verbinden wird oft- 
mals durch einzelne Oder mehrere durchgehende 
Verbindungslinien aus HeiBschmelzkleber, Verbirt- 
dungsnahten o.a. erzielt 

Das so hergestellte hOschenartige Kleidungsstuck 
bietet eine gute Passform und verhindert in wirksamer 
Weise das Austreten von Exkrementen. Ein derartiges 
Produkt nach dem Stand der Technik hat jedoch eine 
relativ geringe Luftdurchlassigkeit und fuhrt dadurch zur 
Ansammlung von Feuchtigkeit. DarQber hinaus weist 
dieses Produkt den Nachteil auf, daB nach der Auf- 
nahme von Korperflussigkeiten oder Exkrementen oie 
Betne des Tragers leicht mit der Kdrperflussigkeit Oder 
den Exkrementen beschmutzt werden, wenn das Klei- 
dungsstuck entiang den Beinen abgetreift wird. Diese 
Nachteile konnen vermieden werden, indem die seitlch 
gegenOberliegenden Huftseiten des hoschenartigen 
Kleidungsstuckes punktweise miteinander verbunden 
werden. Dabei kOnnen der Vorder- und Hinterabschnitt 
des Kleidungsstuckes ubereinander gelegt und 
anschlieBend entiang den gegenuberliegenden Huftsei- 
ten mit Unterbrechungen verbunden werden, urn so luft- 
durchlassige Lucken zwischen dem Vorder- und 
Hinterabschnitt zu lassen. Daruberhinaus kOnnen de 
einander gegenOberliegenden Huftseiten ohne weiteres 
entiang den Verbindungslinien aufgerissen werden, 
wodurch das Kleidungsstuck dem Trager ohne 
Beschmuteung der Beine abgenommen werden kana 

Wahrend in einem kontinuierlichen Hersteliungs- 
prozess fur die hoschenartigen Kleidungsstucke me 
punktweise Verbindung bzw. eine Verbindung mit Unter- 
brechungen entiang den seitlich gegenuberliegenden 
Huftseiten mit geeignetem Klebstoff unter Verwendung 
bekannter Klebetechniken einfach ist, kann der ausge- 
hartete Kleberdie Hautdes Tragers reizen. Das Verbin- 
den bzw. Befestigen mittels Nahten ist durch die 
geringe Arbeitsgeschwindigkeit und die relativ hohen 
Kosten nachteiihaft. Die Verwendung von UHraschall- 
SchweiBtechniken wurde zwar bereits angeregt, es ist 
jedoch noch kein bestimmtes Verfahren zur Verwen- 



dung in einem kontinuierlichen HersteJIungsprozess 
des Kleidungsstuckes aufgezeigt worden. 

Aus der US-A.-4.650.530 ist ein gattungsgemaBes 
Verfahren zur Hersteilung von hoschenartigen BeWei- 

5 dungsstOcken bekannt, bei dem zur Hersteilung von 
Verbindungslinien zwischen vorderen und hirrteren 
Abschnitten des KleidungsstQckes ein UrtraschaJtver- 
fahren eingesetzt wird. Die dabei zum Einsatz konv 
mende Ultraschall-SchweiSeinrichtung besitzt mehrere 

10 SchallkOpfe und mehrere Stempel, die den SchaltkOp- 
fen gegenuberliegend angeordnet sind. Zur Fuhrung 
und Steuerung der Schallkopfe und der Stempel ist eine 
komplexe Mechanik vorgesehen. Da diese bekannte 
Vorrichtung zur HersteJIung von Turnhosen dient besit- 

15 zen die bekannten Stempel und SchallkOpfe lineare 
Kbntaktfldchen, die zur durchgehenden und damtt luft- 
undurchlassigen Verbindungslinien fuhren. Dieses 
bekannte Verfahren kann darter nicht zur Hersteilung 
von Verbindungslinien mit einer gewissen Luftdurchlas- 

20 sigkeit verwendet werden, da auch ein AufreiBen der 
Verbindungslinien, die bei diesem Stand der Technik 
kontinuierlich durchgehend ausgebildet sind, nicht m6g- 
lich ist. 

Aus der US-A-4,117,180 ist die Hersteilung eines 
25 Fattenbandes bekannt, das aus zwei Lagen eines ultra- 
schallverschweiBten Lagenmaterials besteht, das 
gewebt oder nicht gewebt sein kann, wobei die Quer- 
verschweiBungslinien Faltenlinien bilden, an denen das 
Band faltbar ist. In Langsrichtung ist das Band zum 
30 Zwecke des Versteifens ebenfalls ultraschaUver- 
schwei lit 

Aus der EP-A-0 234 658 ist ein adhasivfreies Ver- 
fahren zum Verbinden eines sich kontinuierlich fortbe- 
wegenden Gewebes bekannt, wahrend in diesem 

35 Verfahren eine Laminatiagenbahn sowie ein aus dieser 
Bahn herausgeschnittenes Produkt bekannt ist Hierbei 
werden ebenfalls UltraschallschweiBverfahren verwen- 
det, wobei ein stationares Vibrationshorn und eine rela- 
tiv weich bewegliche Arbeitslage zwischen der zu 

40 verarbeitenden Lage und dem Horn gefuhrt wird. Hier- 
durch wird die Qualitat und die Wirksamkeit der Ver- 
schweiBung erhflht und gleichzeitig vermieden, daB an 
der herzustellenden Lage Schaden auftreten. 

Aus der US-4,427,485 ist ein Verfahren zum Her- 

45 stellen einer uttraschallgeschweiBten schraubenformig 
hergestetlten Schlauchanordnung bekannt, wobei der 
biegsame Schlauch an einem schrauberrfOrmigen Draht 
geformt und hauptsachlich aus einem Plastikband mit 
Oberlappender Wicklungen gebildet wird. Diese Uber- 

so lappungen unmittefbar sind ultraschalfverschweiBt, 
ohne daB zusatzlich Klebstoff verwendet wird. Die Vor- 
richtung weist einen Dorn auf, auf den das Band mit 
uberlappenden Randern aufgewickelt ist, Ober welche 
die UltraschallverschweiBung ausgefuhrt wird. 

55 Aus der US-4333782 ist ein Verfahren zum Herstel- 
len einer laminierten Struktur mit gerafften und unge- 
rafften Bandabschnitten bekannt. Hierbei weist die 
Laminatstruktur ein plastisches Tetl zwischen zwei 
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ersten und zweiten Substraten eines flexfel n. faltbaren 
Materials auf. wobei das elastische Tel eine Vielzahl 
von in Langsrichtung sich erstreckenden Elementen 
besitzt. die Qber einen Teil ihrer Lange miteinander ver- 
bunden sind. 

SchlieBlich ist aus der EP-A-0 417 766 ein Verfah- 
ren zum Hersteiien eines Wegwerf-WeidungsstOckes 
bekannt. wobei Innenteile dadurch gebiidet werden. 
daB ein Absorptionskorper an innere Lagen befestigt 
wird und in LAngsrichtung ein vorbestimmter Abstand 
zwischen den Kernen verbleibt Die inneren Teile wer- 
den entiang ihrer Mitleliinie so gefaltet daft die Kerne 
teilweise auf einer ersten auBeren Oberfiache und teil- 
weise auf einer zweiten auBeren Oberfiache. welche 
der ersten Oberfiache zugewandt ist zu liegen kom- 
men. Einige solcher kontinuierlichen Ugen mit einer 
Breite die die erste und die zweite Oberfiache bedek- 
ken kann, ist mit elastischen Teilen fur Beindffnungen 
und einer HOftOffnung versehen und mit der ersten und 
zweiten Oberfiache verbunden, urn eine kontinuierliche 
Laminatkonstruktion zu schaffen. Das Laminat ist suk- 
zessive versiegelt und wird an vorbesiimmten Stellen 
geschnitten und so die individuellen Wergwerf-Kleider- 
stucke geschaffen. 



BESCHRE1BUNG DER ERFINDUNG 

DemgemaB ist es Aufgabe der Erfindung, die bei 
vorstehend beschriebenem Stand der Technik auttre- 
tenden Nachteile zu vermeiden, indem eine Uttraschall- 
ScriweiBeinrichtung verwendet wird, die mit einer mit 
Stempeieinrichtungen versehenen Walze ausgerustet 
ist, basierend auf der Erkenntnis, daB Ultraschail- 
SchweiBstellen die Reizung der Haut des Tragers mOg- 
lichst gering halten kOnnen und das Erzielen von 
gewunschten, punktweisen Verbindungen erleichtern 
kOnnen. Vorstehende Aufgabe wird erfindungsgemaB 
durch ein Verbindungsverfahren gemaB Anspruch 1 
gelOst. 

Weiter wird die Aufgabe durch eine Uitraschall- 
SchweiBeinrichtung gemaB Anspruch 3 gelOst. 

ZweckmaBige Weiterbildungen der Erfindung sind 
in den abhangigen AnsprOchen beschrieben. 

Bei diesem Verbindungsverfahren enthalten sowohl 
die obere Lage als auch die untere Lage thermisch ver- 
schweiBbares Material. Eine Ultraschall-SchweiBein- 
richtung zur Durchfuhrung des Befestigungsvorganges 
weist einen Schall- bzw. SchweiBkopf auf. dessen 
Lange im wesentlichen der Lange der jeweiligen Verbm- 
dungslinie, die zwischen den gegenubertiegenden HOft- 
seiten ausgebildet werden soa. sowie den 
Stempeieinrichtungen entspricht wobei der Schallkopf 
in Querrichtung zur Zulieferrichtung der oberen und 
unteren Lage ausgerichtet ist und die Stempelemnch- 
tung dem Schallkopf gegenuberfiegend an der 
Umfangsf lache einer Walze angeordnet ist. die in der- 
selben Richtung drehbar ist, in der die obere und untere 
Lage zugeliefert werden. Die Stempeieinrichtungen 



umfassen mehrer VorsprOnge, die beabstandet ange- 
ordnet sind, so daB sie einem vorgegebenen Verbin- 
dungsmuster entsprechen. Die Nforder- und 
Hinterabschnitte, die Qbereinander gelegt sind, werden 
5 der Ultraschall-SchweiBeinrichtung koninuierUch zuge- 
liefert In einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthait 
das WeidungsstOck elastische Eiemente, die urn eine 
HOftOffnung und/oder BeinOffnungen angebracht sind. 
Merkmale der Urtraschall-SchweiBeinrichtung fur 
10 einen kontinuierlichen HerstellungsprozeB von hOs- 
chenartigen Weidungsstucken sind. daB ein Schallkopf 
der Ultraschall-SchweiBeinrichtung im wesentlichen 
dieselbe Lange wie die jeweiligen Verbindungslinien 
aufweist die entiang den jeweiligen gegenuberliegen- 
is den Huftseiten auszubilden sind. und quer zur Zuliefer- 
richtung der oberen und unteren Lage angeordnet ist, 
und daB dem Schallkopf gegenuberiiegend Stempeiein- 
richtungen auf der Umfangsfiache einer in Fdrderrich- 
tung der oberen und unteren Lage drehbaren Walze 
20 angeordnet sind, die eine Vielzahl von Vorsprungen 
umfassen, die im Abstand zueinander angeordnet sind, 
so daB sie einem vorgegebenen Verbindungsmuster 
entsprechen. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
sind wenigstens zwei Sternpeleinrichtungen symme- 
25 trisch und in einem bestimmten Winkel bezuglich der 
Walzenachse angeordnet. In einer weiteren bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform ist ein Abstand zwischen benach- 
barten VorsprQngen in einem vorgegebenen Bereich 
der Stempeieinrichtungen grOBer als die Breite der ela- 
30 stischen Eiemente, die in einen soichen Abstand einge- 
legt werden. 

Sowohl die wasserdurchiassige obere Lage als 
auch die wasserundurchiassige untere Uge enthalten 
thermisch verschweiBbares Material und die Vorder- 
35 und Hinterabschnitte, die diese obere und untere Uge 
in ubereinandergelegtem Zustand umfassen, kflnnen 
der Ultraschall-SchweiBeinrichtung kontinuierlich zuge- 
fuhrt werden, urn in kontinuierticher Weise die 
gewunschten Verbindungslinien zu erhatten. wobei jede 
40 der Verbindungslinien ein punktweises bzw. unterbro- 
chenes Verbindungsmuster aufweist und so einen die 
Haut nicht reizenden Griff ergibt 

Sol! das KleidungsstGck mit elastischen Elementen 
urn die HOftOffnung und/oder die Beinoffnungen verse- 
45 hen werden, so werden die elastischen Eiemente 
jeweils zwischen zwei benachbarten VorsprOngen auf 
der Walze angeordnet. wobei sichergestelH ist daB nur 
die obere und untere Lage zwischen dem Schallkopf 
und den Stempeieinrichtungen gepreBt werden. 
so Auf der Umfangsfiache der drehbaren Walze sind 
zwei Stempeieinrichtungen in symmetrischer Anord- 
nung bezuglich der Achse der Watee angeordnet, 
wodurch es bezuglich jedes Paares von benachbarten 
einzelnen KleidungsstOcken im kontinuierlichen Her- 
55 stellungsprozeB erleichtert ist. zwei unmittelbar 
benachbarte Verbindungslinien entiang den aneinan- 
derliegenden Huftseiten benachbarter einzelner Klei- 
dungsstOcke zu bilden. 



3 



EP0 531 666B1 



Der Schallkopf ist parallel zur Walzenachse ange- 
ordnet, wahrend die Sternpeleinrichtung in einem Win- 
kel bezOglich der Walzenachse angeordnet ist s daB 
ein Bereich, in dem der Schallkopf quer gegen die 
Stempeleinricrttung druckt, relativ verWeinert wird, 
wodurch die fOr einen ordnungsgemaBen SchweiBvor- 
gang erforderliche Last am Schallkopf entsprechend 
verringert ist. 

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN 

Die Erfindung wird im Detail unter Bezug auf die 
beiliegenden Figuren erlautert Es zeigen: 



Pig i eine perspektivische Darstellung 

eines einzelnen hOschenartigen 
Kleidungsstuckes; 

Pig. 2 eine auseinandergezogene Dar- 

stellung dieses Kleidungsstuckes; 

Pig3 eine schematische Draufsicht 

eines kontinuierlichen Prozesses 
zur Hersteliung der Weidungs- 
stucke; 

Pig 4 die Seitenansicht einer Ultra- 

schall-SchweiBeinrichtung; 

Pig 5 eine Draufsicht auf die Stempel- 

einrichtungen; 

Fig. 6A. 6B u. 6C Seitenansichten der Stempelein- 
richtungen; und 

7A t 7B perspektivische Darstellungen von 

Beispielen fur Verbindungslinien, 
die entlang den seitlich gegen- 
uberliegenden Huftseiten ausge- 
bildet sind. 

BEVORZUGTE AUSFUHRUNGSFORMEN DER 
ERFINDUNG 

Fig. 1 und 2 zeigen perspektivische Darstellungen 
eines hoschenartigen Kleidungsstuckes 1, das nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestelH ist, bzw. 
eine auseinandergezogene perspektivische Darstellung 
des Kleidungsstuckes 1, das die Anordnung der Einzel- 
teile in Richtung der Dicke darstelft. 

Das KlekJungsstQck 1 umfaBt eine flOssigketts- 
durchlassige obere Lage 2, eine flflssigkeitsundurchlas- 
sige untere Lage 3 und einen Absorbtionskern 4. der 
zwischen diese Lagen gelegt ist Diese Ugen werden 
entlang einer Schrittiinie 13 mit nach innen weisender 
oberer Lage 2 ubereinandergefaltet so daB ein Vorder- 
abschnitt 10 und ein Hinterabschnitt 11 gebildet wer- 
den. Das Kleidungsstuck 1 verfugt Ober eine 
HQftOffnung 7 und Ober zwei BeinOffnungen 8. Ein 
bandahnliches elastisches Element 5 ist punktweise in 
gestrecktem Zustand mit der Innenflache der unteren 
Lage 3 urn die HuftOffnung 7 verWebt und entspre- 
chende bandahnliche elastische Bemente 6 sind urn 
die jeweiligen BeinOffnungen 8 angeordnet Der 



Absorbtionskern 4 ist punktweise mit der unteren Lage 
3 verklebt, di wiederum punktweise mit der oberen 
Lage 2 in Bereichen verbunden ist in denen die beiden 
Lagen 2 und 3 miteinander in Beruhrung stehen. 
s fig. 3 ist eine schematische Darstellung eines Tei- 
les des kontinuierlichen HersteJIungsprozesses des 
Kleidungsstuckes 1, bei dem eine ubereinandergefal- 
tete Endlosbahn 31. die den Vorderabschnitt 10 und 
den Hinterabschnitt 11 bilden soil, mit Verbindungsli- 
w nien 14 und den BeinOffnungen 8 versehen wird. Beim 
hier dargestellten ProzeB wurdedie Endlosbahn 31 ent- 
lang einer in Langsrichtung verlaufenden Unie 13a so 
ubereinandergefaltet daB die obere Lage 2 nach innen 
weist und die untere Lage 3 nach auBen. Die Linie 13A 
is entspricht der Schrittiinie 13 des Kleidungsstuckes 1. 
Der zwischen der oberen und unteren Lage 2. 3 lie- 
gende Absorbtionskern 4 ist nicht dargesteltt. Auf die 
Innenflache der unteren Lage 3 ist ein elastisches Ele- 
ment 6A punktweise in gestrecktem Zustand in der 
20 Weise aufgeklebt daB es eine hafbkreisfOrmige Kurve 
beschreibt die von einem entlang der Linie 13A verlau- 
fenden Durchmesser bestimmt ist und ein geradliniges 
elastisches Element 5A ist punktweise ebenfalls in 
gestrecktem Zustand entlang einem Seitenrand parallel 
25 zur Linie 13A aufgeklebt. Die Endlosbahn 31 ist in 
Schritt (I) urtterbrochen dargesteflt In Schritt (II) wird 
die Endlosbahn 31 mit paarweise angeordneten Verbin- 
dungslinien 14 versehen, die bezuglich einer Linie L 
symmetrisch angeordnet sind, die den vom elastischen 
30 Element 6A beschriebenen Halbkree teilt In Schritt (III) 
wird ein Abschnitt 32. dessen Begrenzung geringfQgig 
innerhalb des vom elastischen Element 6A beschriebe- 
nen Halbkreises liegt aus der Endlosbahn 31 ausge- 
schnitten, urn so einen den jeweils benachbarten 
35 BeinOffnungen 8 entsprechenden Ausschnitt zu bilden. 
In Schritt (IV) wird die Endlosbahn 31 zwischen jeweils 
2 benachbarten Verbindungslinien 14 quer zur Bahn 31 
geschnitten, urn ein einzelnes KlekJungsstQck 1 abzu- 
trennen. SchlieBlich wird in Schritt (V) das einzelne Klei- 
40 dungsstuck 1 erhalten. Wahrend <fie jeweiligen Schritte 
(I) bis (V) hier als kontinuieriicher Vorgang dargestellt 
sind, konnen diese Schritte auch in geeignetem 
Abstand zueinander erfolgen. Auch ist es mOglich, 
getrennte Endlosbahnen vorzusehen, die als Vorderab- 
45 schnitt 10 bzw. Hinterabschnitt 11 tfienen soilen, und 
diese Bahnen getrennt voneinander zuzuliefern, aufein- 
ander zu legen und in dem der Unie 13A entsprechen- 
den Bereich miteinander zu verbinden. 

Eine in Fig. 4 bis 6 dargesteltte Urtraschall- 
so SchweiBeinrichtung 40, die zum Anbringen der beiden 
Verbindungslinien 14 client, wird nachfolgend beschrie- 
ben. Rg. 4 ist eine Seitenansicht der SchweiBeinrich- 
tung. Die SchweiBeinrichtung 40 umfaBt einen 
Ultraschallwellengenerator 41, einen direkt mit dem 
55 Generator 41 verbundenen Schallkopf 42, eine dreh- 
bare Walze 43, die dem Schallkopf 42 gegenuber- 
liegend angeordnet ist, und jewetis paarweise an der 
Umfangsflache der Walze 43 angeordnete Stempel 44, 
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44\ Der Generator 41 ist an einem hehenverstellbaren 
PreBarm 45 gehaltert Weiter umfaBt die SchweiBein- 
richtung 40 zwei Fuhrungswalzenpaare 46, 47, die die 
Endiosbahn 31 zwischen den Schallkopf 42 und die 
Stempe! 44 Oder 44* fuhren. Die Bedingungen zur 
Erzeugung der Ultraschallwellen wie auch die PreBbe- 
dingungen des Armes 45 konnen in geeigneter Weise 
gewahlt werden, urn die Endiosbahn 31 mit SchweiB- 
stellen zu versehen, die keine hautreizende Wirkung 
haben. 

Fig. 5, 6A, 6B und 6C sind eine Draufsicht bzw. Sei- 
tenansichten der Stempel 44. Rg. 5 zeigt die paarweise 
angeordneten Stempel 44 auf der Umfangsflache der 
drehbaren Walze 43, die symmetrisch, jedoch in Wei- 
nem Winkel bezuglich einer Achse 50 der Walze 43 
angeordnet sind. Das andere Stempelpaar 44* ertt- 
spricht dem Stempelpaar 44. In dieser Weise kann die 
Anzahl der Stempelpaare in geeigneter Weise in 
Abhangigkeit von der GrOBe der Walze 43 gewahlt wer- 
den. Der Schallkopf 43 hingegen ist parallel zur Achse 
50 angeordnet und kreuztdaher die Stempel 44 in der 
Weise. daB ein Bereich, in dem der Schallkopf 43 und 
die Stempel 44 quer gegeneinander gepreBt werden, 
wobei die Endiosbahn 31 dazwischen iiegt im Vergleich 
zu dem Fall, in dem der Schallkopf und die Stempel par- 
allel zueinander angeordnet sind. betrachtlich reduziert 
ist. Dadurch ist die auf dem Schallkopf 42 lastende, fur 
die Durchfuhrung eines ordnungsgemaBen SchweiB- 
vorganges erforderliche Last relativ reduziert und der 
verwendete Ultraschallweflengenerator 41 kann auch in 
Weinerer Ausfuhrung gewahlt werden. Damit sind die 
Herstellungskosten der Einrichtung 40 in vorteilhatter 
Weise verringert Die Stempel 44 eines jeden Paares 
kdnnen nahe aneinander liegend angeordnet sein, so 
daB ein nutzloser Bereich der Endiosbahn 31 , der zwi- 
schen benachbarten Kleidungsstucken 1 notwendiger- 
weise vorhanden ist, mOgfichst gering geharten wird. 

Fig. 6A, 6B und 6C sind vergrOBerte Seitenansich- 
ten der Stempel 44. Fig. 6A, 6B und 6C entsprechen 
den Abschnitten (A), (B) bzw. (C) in Fig. 5. Jeder Stem- 
pel 44 in den Figuren umfaBt mehrere Vorsprunge 51 A, 
51 B, 51 C, die durch Einschnitte 52A, 52B, 52C von 
bestimmter Tiefe und Anordnung voneinander getrennt 
sind. Die Anordnung der Vorsprunge wie auch der Ver- 
tiefungen ist vom gewOnschten Verbindungsmuster 
abhangig. Wahrend es allgemein wichtig ist, daB die 
Vertiefungen relativ flach sind, urn ein GbermaBiges 
Durchhangen bzw. eine GbermaBige Lose der Endios- 
bahn 31 zu vermeiden, sind die Vertiefungen 52A, 52C 
tiefer dargestellt als die Vertiefung 52B. so daB die ela- 
stischen Elemente, beispielsweise das elastische Ele- 
ment 5, vollstandig in tfesen aufgenommen werden 
konnen. 

Wie ebenfalls in Rg. 6A, 6B und 6C dargestellt. 
pressen der Schallkopf 42 und der Stempel 44 die End- 
iosbahn 31 zwischen sich, urn so den gewunschten 
SchweiBvorgang durchzufuhren. In Bereichen. die Qber 
den Vertiefungen 52A. 52B. 52C liegen, wird kein 



SchweiBvorgang durchgefuhrt, so daB daher die auf 
diese Weise ubereinandergefaltete und verschweiBte 
Endiosbahn 31 mit Spalten 53 versehen ist. Die Spaiten 
53 wirken ats BeluftungsOffnungen, die zwischen dem 
s Vorderabschnitt 10 und dem Hinterabschnitt 11 ange- 
ordnet sind, und durch die das innere des Kleidungs- 
stOckes 1 mit der Auflenumgebung in Verbindung stent. 
Die elastischen Elemente 5. 6 konnen vollstandig in den 
Vertiefungen aufgenommen werden und urrterliegen 
w nicht der PreBwirkung, so daB daher die Endiosbahn 31 
zu einer gleichmaBigen Starke zusammengepreBt und 
unter stabilen Bedingungen verschweiBt werden kann. 
Die Stempel 44 kOnnen von einer zugehorigen Heizung 
in geeigneter Weise erwarmt werden, urn die fur den 
, 5 SchweiBvorgang erforderliche Zeit zu verkurzen. Eine 
derartige Heizung ist nicht dargestellt. 

Fig. 7A und 7B sind perspektivische Teilansichten 
des Kleidungsstuckes 1 zur Darstellung von Einzeihei- 
ten der Verbindungslinien 14. Die in Fig. 7A gezeigte 
20 Verbindungslinie 14 umfaBt mehrere im Abstand zuein- 
ander und parallel zueinander angeordnete, im wesent- 
lichen rechteckige SchweiBbereiche 1 4A. Die 
Ausrichtung dieser SchweiBbereiche 14A ist jedoch in 
dem der Huftdffnung 7 benachbarten Bereich unter- 
25 schiedlich von der Ausrichtung in dem den BeinOffnun- 
gen benachbarten Bereich. Im einzelnen sind dabei 
einige SchweiBbereiche 14A parallel zum elastischen 
Element 5 im Bereich an der HuftOffnung 7 ausgerichtet 
und in dem der jeweiiigen Beinoffnung 8 benachbarten 
30 Bereich sind einige SchweiBbereiche 14A parallel zu 
dem im wesentlichen halbkreisformigen elastischen 
Element 6 ausgerichtet. Die jeweiiigen elastischen Ele- 
mente 5, 6 liegen Warerweise in nicht verschweiBten 
Bereichen, die von jeweils benachbarten SchweiBberei- 
35 chen 14A begrenzt werden. Die in Fig. 7B gezeigte Ver- 
bindungslinie umfaBt mehrere verteilte, im wesentlichen 
kreisfOrmige SchweiBbereiche 14A, und die jeweiiigen 
elastischen Elemente 5, 6 sind in Abstanden angeord- 
net, die zwischen diesen SchweiBbereichen 14A liegen. 
40 Sowohl die obere Lage 2 ats auch die untere Lage 
3 des Kleidungsstuckes 1 enthalten thermisch ver- 
schweiBbares Material, das beispielsweise aus thermo- 
plastischen Synthetikfasern bzw. aus Geweben oder 
Vliesstoff daraus bestehen kann, aus thermoplastischer 
45 Folie Oder Elastomerfolie. Von diesen ist Vliesstoff mit 
warmgekrauselten Verbundfasern hinsichtlich des 
Griffs und der Dehnbarkeit besonders bevorzugt. Diese 
Gewebe, Vliesstoffe und Fbiien kOnnen einzeln oder in 
Verbindung mrteinander verwendet werden. So kann 
50 beispielsweise dehnbare Folie auf dehnbaren Vliesstoff 
aufgebracht werden, wobei der Vliesstoff die AuBen- 
seite bildet und diese Anordnung als untere Lage dient. 
Die elastischen Elemente 5, 6 konnen aus Naturkau- 
tschuk oder synthetischan Gummi bestehen. Der 
55 Absorbtionskern 4 kann aus zerWeinerter Pulpe beste- 
hen, die mit einem hoch wasserabsorbierenden Poly- 
merpulver gemischt ist und anschlieBend in die 
gewunschte Form gepreBt ist. 
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Der Vorder- und Hinterabschnitt. der jeweils die 
thermisch schweiBbares Material enthaltende obere 
und untere Lage umfaBt, werden ubereinander gelegt 
und anschlieBend kontinuierlich der Ultraschall- 
SchweiBeinrichtung zugefQhrt, die Stempei aufweist s 
die jeweils mehrere im Abstand zueinander angeord- 
nete Vorsprunge aufweist wodurch die KlekJungs- 
stQcke kontinuierlich entlang den seitiich 
gegenuberliegenden HQftseiten mit Verbindungslinien 
versehen werden, die jeweils ein unterbrochenes Ver- w 
bindungsmuster aufweisen. 

Die oberen und unteren Lagen werden miteinander 
verschweiBt, wobei die etastischen Eiemente, die um 
die Huftoffnung und/oderdie BeinOffnungen angebracht 
sind. in den Vertiefungen der jeweiligen Stempei ange- is 
ordnet sind, so daB die elastischen Elemerrte den 
SchweiBvorgang nicht behindern. Auf diese Weise wird 
das SchweiBen unter stabilen Bedingungen durchge- 
fOhrt. Damit sind die Verbindungslinien in ansprechen- 
der Erscheinungsform und mit nicht hautreizendem 20 
Griff leichter zu erzielen. 

Die Anordnung. daB der Schailkopf parallel zur 
Walzenachse angeordnet ist, wahrend die Stempei in 
einem bestimmten Winkel bezOglich dieser Achse vor- 
gesehen sind, verringert in vorteiihafter Weise den 25 
Bereich. in dem der Schailkopf und die Stempei gegen- 
einander gepreBt werden. wodurch entsprechend die 
auf den Schailkopf treffende Last verringert wird. 

Die Stempei konnen erwarmt werden, um die fur 
den gewOnschten SchweiBvorgang erforderliche Zeit zu 30 
verringern. 

PatentansprQche 

1. Verbindungsverfahren in einem kontinuierlichen 35 
HerstellungprozeB fur hoschenartige Kleidungs- 
stucke (1). umfassend die Schritte des Gbereinan- 
derlegens von Vorder- und Hinterabschnitten des 
Kleidungsstuckes mit jeweils wenigstens einer was- 
serdurchiassigen oberen Lage (2) und einer was- *> 
serundurchlassigen unteren Lage (3), die 
thermisch verschweiBbares Material enthalten, und 
anschlieBend des Bildens von luftdurchiassigen 
Verbindungslinien (14) entlang seitiich gegenuber- 
liegenden HQftseiten des Kleidungsstuckes, wobei 45 

zur Durchfuhrurtg des Verbindens eine Ultra- 
schall-SchweiBeinrichtung (40) mit einen 
Schailkopf (41) und einem Stempei (44, 44*) 
verwendet wird. deren Lange jeweils im so 
wesenttichen der Lange der Verbindungslinien 
(14) entspricht, ale entlang den seitiich gegen- 
uberliegenden HQftseiten ausgebildet werden, 
der Schailkopf (41) quer zur Zulieferrichtung 
der oberen und unteren Uge (2, 3) vorgese- ss 
hen ist, 

die Stempei (44, 44') gegenQber dem Schail- 
kopf (41) an der Umfangsflache einer Walze 



(43) vorgesehen sind, die in der Zulieferrich- 
tung der oberen und unteren Lage (2, 3) dreh- 
bar ist, 

die Stempei (44, 44*) mehrere VorsprQnge 
(51 A. 51 B, 51 C) umfassen, die im Abstand 
zueinander angeoidhet sind, so daB sie einem 
vorgegebenen Verbindungsmuster entspre- 
chen, und 

die ubereinander geiegten Vorder- und Hinter- 
abschnitte des Kleidungsstuckes (1) der Ultra- 
schall-ScliweiBeirwichtung (40) zwischen dem 
Schailkopf (41) und den Stempeln (44, 440 
kontinuierlich zugeiefert werden, so daB die 
Verbindungslinien (14) mit dem Verbindungs- 
muster kontinuierfich entlang den seitiich 
gegenuberliegenden HQftseiten ausgebildet 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

wobei das Kleidungsstfick (1) elastische Eiemente 
(5, 6) umfaBt die urn eine Huftoffnung und/oder 
Beinoffnungen angeocdnet sind, und die elasti- 
schen Eiemente wahrend des Ultraschall-SchweiB- 
vorganges zwischen den VorsprOngen (51 A. 51 B, 
51 C) aufgenommen werden. 

3. Ultraschall-SchweiBeiraichtung fur einen kontinu- 
ierlichen Herstellungsprozefi von hoschenartigen 
Kleidungsstucken (1). der die Schritte des Oberein- 
anderlegens von Voiderabschnitten und Hinterab- 
schnitten des KleidungsstQckes mit jeweils 
wenigstens einer wasserdurchiassigen oberen 
Lage (2) und einer wasserundurchiassigen unteren 
Lage (3), und des anschiieBenden Bildens von luft- 
durchiassigen VerbnAmgsiinien (14) entlang seit- 
iich gegenuberliegenden HQftseiten des 
KleidungsstQckes umfaBt mit einem Schailkopf (41) 
mit einer im wesentfichen der Lange jeder Verbin- 
dungslinie (14), die entlang den jeweiligen seitiich 
gegenuberliegenden HQftseiten auszubilden ist, 
entsprechenden Lange. wobei der Schailkopf (41) 
quer zur Zulieferrichtung der oberen und unteren 
Lagen (2, 3) angeordrret ist und mit Stempeln (44, 
W) gegenQber den Schailkopf (41) an der 
Umfangsflache einer in Zulieferrichtung der oberen 
und unteren Lage drehbaren Walze (43) mit mehre- 
ren Vorsprungen (51A, 51 B, 51 C). die im Abstand 
zueinander angeordnet sind, so daB sie einem vor- 
gegebenen Verbindungsmuster entsprechen. 

4. Ultraschall-SchweiBemrichtung nach Anspruch 3, 
wobei der Schailkopf (41) parallel zur Achse (50) 
der Walze (43) angeordnet ist, wahrend die Stem- 
pel (44, 44') paarweise auf der Umfangsflache der 
Walze (43) in einem Winkel zur Walzenachse vor- 
gesehen sind. 

5. Ultraschall-SchweiBeinrichtung nach Anspruch 3, 
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wobei ein Abstand (52A. 52B. 52C) zwischen 
benachbarten Vorsprungen (51 A t 52A, 52C) in 
einem vorgegebenen Bereich jedes Stempels (44, 
44T grOSer ist als die Breite eines elastischen Ele- 
mentes (5, 6), das urn die HOftoffnung und/oder die 
BeinOffnungen angebracht ist 

Ultraschall-SchweiSeinrichtung nach Anspruch 3. 
wobei in Verbindung mit den Stempeln (44, 44") 
eine Hei2einrichtung vorgesehen ist 
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Claims 



Attaching method in a continuous manufacturing 
process for pants-type wearing articles (1) includ- 
ing the steps of laying front and rear bodies of said 
wearing article each comprising at least a water- 
permeable topsheet (2) and a water-impermeable 
backsheet (3) which contain thermally weldable 
material one on another and then forming air-per- 
meable attaching lines (14) along laterally opposite 
waist sides of said wearing article, wherein 

a supersonic welder (40) used to perform said 
attaching includes a horn (41) and an anvil (44, 
44") both of which have lengths substantially 
corresponding to that of the attaching lines (1 4) 
to be formed along said laterally opposite waist 
sides; 

said horn (41) is provided transversely of a 
feeding direction of said top- and backsheet; 

said anvils (44, 44') are opposed to said horn 
(41) and provided on a peripheral surface of a 
drum (43) rotatable in the feeding direction of 
said top- and backsheet (2, 3); 

said anvils (44 t 44*) comprise a plurality of pro- 
jections (51 A, 51 B, 51 C) arranged in a distance 
to each other so as to correspond to a given 
attaching pattern; and 

said front and rear bodies of the wearing article 
(1) laid one on another are continuously fed to 
said supersonic welder (40) between said horn 
(41) and said anvils (44, 44*) so that the attach- 
ing lines (14) with said attaching pattern are 
continuously formed along the laterally oppo- 
site waist sides. 

!. Method as claimed in claim 1 f 

wherein said wearing article (1) includes elastic 
members (5, 6) attached around a waist-opening 
and/or leg-openings and said elastic members are 
received between said projections (51A, 51B, 51C) 
during the supersonic welding process. 
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Supersonic welder for a continuous manufacturing 
process for pants-typ wearing articles (1) includ- 
ing the steps of laying front and rear bodies of said 
wearing article each comprising at least a water- 
permeable topsheet (2) and a water-impermeable 
backsheet (3) one on another and then forming air- 
permeable attaching lines (14) along laterally oppo- 
site waist sides of said wearing article, having a 
horn (41) which has a length substantially corre- 
sponding to that of each attaching line (14) to be 
formed along each of the laterally opposite waist 
sides, said horn (41) being provided transversely of 
the feeding direction of said top- and backsheet (2, 
3), and anvils (44. 44') provided opposed to said 
horn (41) on a peripheral surface of a drum (43) 
rotatable in the feeding direction of said top- and 
backsheet comprising a plurality of projections 
(51 A, 51 B. 51 C) arranged in a distance to each 
other so as to correspond to a given attaching pat- 
tern. 

Supersonic welder as claimed in claim 3, 
wherein said horn (41) is provided in parallel with 
an axis (50) of said drum (43) while said anvils (44, 
44) are provided in pairs on the peripheral surface 
of said drum (43) at an angle with respect to said 
drum axis. 

. Supersonic welder as claimed in claim 3, 

wherein a clearance (52A, 52B, 52C) between 
adjacent projections (51 A, 51 B, 51C) in a predeter- 
mined area of each anvil (44, 44*) is larger than the 
width of an elastic member (5, 6) attached around 
said waist-opening and/or leg-openings. 

. Supersonic welder as claimed in claim 3. 

wherein there is provided a heater in association 
with said anvils (44, 44). 



40 Revendications 

1 . Procecle de raocoidement intervenant dans un pro- 
cessus de confection continu pour veiemertts (1) du 
type petite culotte, comprenant les operations con- 

45 sistant a superposer des parties avant et arriere du 
vetemerrt comprenant chacune au moins une cou- 
che superieure (2) permeable aux liquides et une 
couche inferieure (3) impermeable aux liquides qui 
contiennent une matiere thermosoudable, puis a 

50 former des lignes de jonction (14) laissant passer 
I'air, le long de cfites de hanches lateralement 
opposes du vetement proc&Je selon lequel 

- pour executer le raccordement. on utilise un 
55 dispositif de soudage par uttrasons (40) equips 

d'une tele sonique (41) et d'un poincon (44, 
44'), dont la longueur correspond respective- 
ment, en substance, a la longueur des lignes 
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de jonction (14) qui sont form6e$ le long des 
coles de hanches lateralement opposes. 

- la tftte sonique (41) est prevue transversale- 
ment a la direction d'amenee des couches 
superieure et inferieure (2, 3). s 

- les poincons (44, 44] sont preVus en regard de 

la tete sonique (41), sur la face p6ripherique 5. 
d'un cylindre (43) qui tourne dans le sens 
d'amenee des couches superieure et inferieure 
(2, 3), io 

- les poincons (44, 44") comprennent piusieurs 
saillies (51 A, 51 B, 51 C) disposes a distance 
les unes des autres, en sorte qu'elles corres- 
pondent a une trame de raccordement prede- 
termined, et is 

- les parties avant et arriere superposees du 6. 
vehement (1) sont amenees en continu au dis- 

positif de soudage par ultrasons (40), entre la 
tete sonique (41) et les poincons (44, 44*), de 
sorte que les lignes de jonction (1 4) conformes 20 
a la trame de raccordement soient formees en 
continu le long des cdtes de hanches en oppo- 
sition lateral e. 



revendication 3, dans lequel la tete sonique (41) est 
disposee parall element a I'axe (50) du cylindre (43), 
tandis que tes poincons (44, 44*) sont prevus par 
paires sur la face peripheriqu du cyfindre (43). en 
fbrmant un angle avec I'axe du cylindre. 

Dispositif de soudage par ultrasons suivant la 
revendication 3, dans lequel la distance (52A, 52B, 
52C) separant des saillies voisines (51 A, 51 B, 51 C) 
est plus grande, dans une zone de chaque poincon 
(44, 44*) definte au prealaNe, que la largeur d'un 
element elastique (5, 6) qui est mis en place autour 
de I'ouverture de hanches et/ou des ouvertures de 
passage desjambes. 

Dispositif de soudage par ultrasons suivant fa 
revendication 3, dans lequel un dispositif de chauf- 
fage est prevu en relation avec les poincons (44, 
44"). 



Proc6de suivant la revendication 1 , selon lequel le 2s 
v&ement (1) comprend des elements elastiques (5, 
6) mis en place autour d'une ouverture de hanches 
et/ou d'ouvertures de passage des jambes. et les 
elements elastiques sont engages entre les saillies 
(51 A, 51 B, 51 C) pendant I'operation de soudage 30 
par ultrasons. 



Dispositif de soudage par ultrasons destine a un 
processus de confection continu de vetements (1) 
du type petite culotte comprenant les operations ss 
consistant a superposer des parties avant et arriere 
du vetement possedant chacune au moins une 
couche superieure (2) permeable a I'eau et une 
couche inferieure (3) impermeable a I'eau, puis a 
former des lignes de jonction (14) laissant passer 40 
I'air le long de cdtes de hanches lateral ement oppo- 
ses du vetement dispositif comprenant une tete 
sonique (41) d'une longueur correspondent, sensi- 
blement, a la longueur de chaque tigne de jonction 
(14) qui doit etre formee le long de chacun des 4$ 
cotes de hanches lateralement opposes, ladite tete 
sonique (41) etant disposee transversal ement a la 
direction d'amenee des couches superieure et infe- 
rieure (2, 3), et avec des poincons (44, 44] dispo- 
ses en regard de la t§te sonique (41) sur la face so 
peripherique d'un cylindre (43) tournant dans le 
sens d'amenee des couches superieure et infe- 
rieure et pourvu d'une pluralite de saillies (51 A, 
51 B, 51 C) disposees a distance les unes des 
autres, pour corresponds a une trame de raccor- 55 
dement predetermine. 



Dispositif de soudage par ultrasons suivant ta 
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